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(57) Abstract

The installation comprises at least one device for supplying bands (1), a bender (2), a station for the orientation of the slot
of the ring (3), a welding machine (4) and a plurality of stations (5, 6) for machining the welding bead. The installation hasa Z sha-
pe and the machines (2, 3) for the forming of the not yet welded blank are arranged one after the other. The welding machine (4)
is at the end of the axial travel of the rim blank. The machines (5, 6) for machining the welding beads are arranged in parallel. A
conveyer (7) overhangs the welding machine and the machine for machining the welding beads. Its grips (8,9, 10) hold by the
top the rim blank (17, 18, 19) in an upright position. At the vicinity of the machines for machining the welding beads (5, 6), the
rim blanks are still maintained in a position such that the welding is at the bottom. During the machining of the welding bead,
the blank is held in at least two U-shaped supports which are arranged at the immediate vicinity of the welding bead, and which
are open upwardly and of which the width corresponds to that of the rim blanks (18, 19). During the machining of the welding

bead, the blanks (18, 19) are not gripped.




&N Zusmmenfa§sung

Gezeigt wird eine Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen (15....19), die mindestens aus einer Bandzufiihreinrich-
tung (1), einer Biegemaschine (2), einer Ringspalt-Orientierstation (3), einer SchweiBmaschine (4) und mehreren Stationen (5,
6) zur Bearbeitung der Schweinaht besteht. Die Anlage hat einen insgesamt Z-formigen Aufbau, wobei die Maschinen (2, 3)
zur Formung des noch nicht verschweiBten Rohlings hintereinander angeordnet sind. Die SchweiBmaschine (4) steht am Ende
der Strecke des axialen Transport des Felgenrohlings. Die Maschinen (5, 6) zur Nahtbearbeitung und die SchweiBmaschine
sind nebeneinander angeordnet. Oberhalb der SchweiBmaschine und der Nahtbearbeitungsmaschine ist eine Transportein-
richtung (7) angeordnet. Deren Greifer (8, 9, 10) erfassen den stehenden Felgenrohling (17, 18, 19) von oben. Im Bereich der
Nahtbearbeitungsmaschinen (5, 6) wird die Felge stets so gehalten, daB die Nahtstelle unten ist. Bei der Nahtbearbeitung wird
der Felgenrohling immer mindestens in zwei U-formigen Auflagen gehalten, die beidseits in unmittelbarer Nachbarschaft der
Nahtstelle angeordnet sind, die nach oben offen sind und deren Weite der Breite der Felgenrohlinge (18, 19) entspricht. Felgen-
rohling (18, 19) wird wihrend der Nahtbearbeitung nicht eingespannt.
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Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zur Her-
stellung von Felgenrohlingen fiir Kraftfahrzeugrider
entsprechend dem Obergriff von Anspruch 1.

Eine solche anlage ist zum Beispiel aus der US-PS 3 934 324
bekannt. Dort wird ein Felgenrohling ausgehend von einem
ebenen Blechband zu einem Ring gebogen und dann in axialer
Richtung fiber ein lang gestrecktes Horn durch die eingangs
erwdhnten Stationen gefilihrt und rollt anschlieBend zur
weiteren Bearbeitung auf einer Schrége ab.

Hinzu kommt, daf8 auf Grund der gedridngten Bauwei~e die
Zugidnglichkeit zu den Werkzeugen bei deren Einsteliung
oder Ersatz schlechtér wird und daB im Bereich der
Lingsnahtentgratung die axialen Kr&dfte von axialen
beweglichen Spanneinrichtungen aufgenommen werden miissen.
Die Felgenrohlinge werden in aufrechter Lage, daB

heist mit waagerechter Lingsachse transportiert.

Es ist hierbei nicht m&glich zur Ergebniskontrolle der
einzelnen Bearbeitungsstationen, ebenso wie im StSrungs-
falle den Felgenring in jeder Station der Ablage zu ent-
nehmen, er muB dann in solch einem, wie auch im Prﬁfﬁngs-
falle, zur Entnahme durch alle Bearbeitungsstationen

‘transportiert werden.
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Als nachteilhaft erweist sich weiterhin bei diesem
Vorschlag, daB die Transporteinrichtungen zur Bewegung
der Felgenrohlingen zwischen den einzelnen Stationen
unterhzalb des Felgenrohlings angeordnet sind und somit
gegen cCie bei der Nahtbeérbeitung an dexr Oherseite

entstehenden Sp&ne gesondert geschiitzt werden miissen.

Die AuZfgabe der vorliegenden Erfindung ist in einer

Verbesserung des Materialglusses in der Anlage zu sehen.

Die Aufgabe wird erfindungsgemi#f durch das Kennzeichen
von Anspruch 1 geldst. Erreicht wird damit, daB die
Schweifnaschine und das darin befindliche Werkstiick

trotz der axial aneinander gereihten Maschinenanordnungen
in diesem Bereich gut zuginglich bleiben, da auf das beim
Stand der Technik erw&hnte Horn verzichtet wird. Die Spann-
zangen der SchweiBmaschine kdnnen in Achsrichtung des
Felgenrohlings zurlickgefahren werden, sodaB bei einer
Stdrung der SchweiBmaschine oder einer FehlschweiBung

das einzelne Werkstiick aus der SchweiBmaschine heraus-
genommen werden kann, ohne daB es zunichst alle Stationen
durchlaufen, oder zerschnitten werden muB8. Gleiches

gilt fiir die anderen Bearbeitungsstationen.
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Der sich in DurchfluBrichtung gesehen an den Schweif-
vorgang anschlieBende Quertransoort des Felgenrohlings
bietet den Vorteil, daB die einzelnen Bearbeitungs-
stationen gut zug&nglich sind, was einen einfachen
Werkzeugwechsel und eine schnelle St&rungsbeseitigung

gewdhrleistet.

Bevorzugt ist die Ausgestaltung der Erfindung nach
Anspruch 2 vorgesehen. Die Zufihrung des noch ebenen
Bandes biléet den ersten Schenkel des "Z". Der

Mittelsteg des "Z" wird von der Rundbiegemaschine, von
der Ringspalt-Orientierstation und der Schweifmaschine
gebildet, wdhrend die Nahtbearbeitungsmaschinen den
auslaufseitigen Schenkel des "Z" ausmachen. So ist
gewéhrleistet, daB der noch nicht geschlossene Ring

der noch recht instabil ist, nur iiber kiirzeste gerad-
linige Strecken und somit in kurzer Zeit axial transportiert
wird. Dieser Transport kann wegen der Kirze der zuriickzu-
legenden Wege durch Schieber oder Greifer erfolgen,

die an den einzelnen Maschinen im Bereich des
Axialtransports vorgesehen sind. Zum Transport zwischen
der Station zum Orientieren des Ringspaltes vor der
SchweiBmaschine und der SchweiBmaschine selbst wird

der noch nicht geschlossene Ring beidseits des Ring-
spaltes an seinen Stirnkanten eingespannt und in die

Schweifmaschine geschoben.

Die konkrete Ausgestaltung der Erfindung bzw. der
Anordnung der Maschinen nach Anspruch 2 ist in Anspruch

3 wiedergegeben.
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Der nach Anspruch 4 vorgesehenen bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung liegt der Gedanke zu-
grunde, die Bearbeitgng der Schweifnihte ohne Ein-
spannen des Felgenrohlings durchzufiihren. Die orts-
fest angeordneten U-f6rmigen Aufnahmen, dienen mit

ihren senkrecht nach oben gerichteten Schenkeln des

"U" als Anschlag fiir den Felgenrohling und nehmen die
vom Werkzeug ausgehenden Kré&fte auf. Damit die im

Bereich der Schweifnaht unterbrochenen~-U-£&rmigen
Aufnahmen flir den Felgenrohling gleichzeit als Auf-

lagen fiir den Felgenring dienen k&nnen und somit

weltere Mittel zum Positionieren des Felgenrohlings f{iber-
flissig werden, muB, wie in Anspruch 5 gekennzeichnet,
die Naht unten am Tiefpunkt des Felgenrings ange-

ordnet sein.

Die Greifer zum Transport der Felgenrohlinge
zwischen der SchweiBSmaschine und den Nahtbearbeitungs-
maschinen sind an der gegeniiberliegenden Seite, da8B
heiBt, oben an der Felge angeordnet und sie haben keinen
EinfluB auf die Sicherung des Werkstiicks bei der
Bearbeitung der Naht. Durch den fehlenden Spannvorgang
wird die Taktzeit f{ir die Nahtbearbeitungsstationen 7
deutlich herabgesetzt. Das Vorbringen der Spannwerkzeuge,
das Spannen selbst, das Entspannen und das Zuriickfiihren

der Spannwerkzeuge wird bei der Taktzeit eingespart.

‘Nicht unerwihnt diirfen die wirtschaftlichen und

baulichen Vorteile bleiben, die mit dem Wegfall der
Spannwerkzeuge und deren Steuerung einhergehen.
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Zur Verbesserung des Schnittergebnisses beim Entgraten
in der Lingsnahtentgratmaschine werden die Messer von
Rollen gefiihrt, wie dies in Anspruch 6 wiedergegeben
ist. Die Xombination von rollengefilhrten Entgratmessern

fiir die Li#ngsnaht in Verbindung mit den von oben

~ in die 2 neben der Lingsnaht angeordneten U-fOrmigen

Auflagen eingelegten Felgenrohlinge gew&hrleistet einen
sicheren Schnitt bei Wegfall einer zus&tzlichen oder alter-
nativen Einspannung des Felgenrohlings. Die vereinfachte
Aufnahme der Felgenrohlinge in der Lé&ngsnahtentgratmaschine
eignet sich insbesondere fiir den Einsatz dieser Maschinen
in verketteten Anlagen, da durch den Wegfall der Spann-
zeiten die Takitzeit der gesamten Anlage herabgesetzt werden

kann.

Die U-Form der Auflagen fiir den Felgenrohling ist in
2-facher Hinsicht gegeben. Zum einen ist die Auflage des
Felgenrohlings im Nahtbereich ausgenommen und zum anderen
ist in einer dazu rechtwinkligen Ansicht die U-Form der
Auflage dadurch gegeben, daf die senkrechten Schenkel des
"U" diesen an seinen beiden Stirnseiten einfassen.

Der Transport des Felgenrohlings soll vorzugsweise
so erfolgen, daB der Felgenrohling quer zu seiner L&ngs-
achse in die U-fdérmigen Auflagen eingelegt wird, da dann
ein Einlegen auf gekriimmter Bahn m&glich ist.
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In der Zeichnung ist die Erfindung vereinfacht dargestellt
und erliutert.

Dabei zeigen:

Fig. 1 die Anlage in Draufsicht

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Einzel-
maschinen in der Anlage

Fig. 3 eine Einzelmaschine in schematisierter
Seitenansicht

Pig. ¢ tirnansicht einer Lé&ngsnahtentgratmaschine

in ver&ndertem MaBstab

Fig. 1 zeigt eine Anlage zur Herstellung von Felgen-
rohlingen 15-19, deren Maschinen insgesamt 2Z-f&rmig
angeordnet sind. Die Anlage besteht im einzelnen aus

einer Zuftthreinrichtung 1, die einen ersten Schenkel

des "Z" bildet, aus drei Maschinen, nimlich einer Rundbiege-
maschine 2, einer Ringspalt-Orientierstation 3 und einer
Schweifmaschine 4, wobei diese Maschinen den Mittel-

steg des "Z" ausmachen, an dessen Ende die Schweip-
maschine angeordnet ist und aus mehreren Nahtbearbeitungs-
maschinen, von denen eine L&ngsnahtentgratmaschine 5

eine Nahtglittmaschine 6 und eine Seitennahtentgratmaschine
70 gezeigt sind. Der Aufbau dér Anlage ist in Draufsicht
gezeigt. In Figur 2 sind die Maschinen teilweise geklappt
wiedergegeben. Die einzelnen Maschinen sind in schematisch
das Maschinengestell darstellenden Kisten.gezeigt.

Die Schwenkachsen sind mit 47....55 bezeichnet. Bei der
L&ngsnahtentgratmaschine und bei der Nahtgl&ttmaschine ist
die untere Hilfte der Darstellung noch einmal um 90 ° um
die Achsen, 52,54 geschwenkt, um die Funktion der Werkzeuge

besser zeigen zu k&nnen.

o
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In Figur 3 hingegen wird die Nahtgl&ttmaschine 6 a ganz
in Vorderansicht dargestellt. Die Darstellung nach Fig.
2 zeigt, daB8 das Blechband 14, 14 a von der Zufiihrein-
richtung 1 mittels der Rollen 37, 38 auf einer Rollen-
bahn 56 der Rundbiegemaschine 2 gem&f Pfeil 46 zuge-
fiihrt wird. In der Rundbiegemaschine 2 wird das
ankommende ebene Blechband durch die Rollen 20,271 und
22 zu einem Ring gebogen. Dabeili wird das in seinem
einlaufseitigen L&ngsabschnitt bereits gebogene
Blechband entsprechend Pfeil 57 auf einer Kreisbahn
innerhalb der Rundbiegemaschine 2 bewegt. Mehrere Schieber
58, 59 ,60 transportieren den noch nicht geschlossenen
Ring 15 in Richtung seiner Ldngsachse in die Ringspalt-

Orientierstation 3.

Dort, in der Ringspalt-Orientierstation 3, mu8 der Spalt
62 zwischen den Enden des gebogenen Blechbandes in

seiner Drehlage so angéordnet werden, daB er der
vorgesehenen Lage der SchweiBfnaht des Rings in der SchweiB-
maschine entspricht. Zu diesem Zweck drehen die Rollen
26,27, auf denen der Ring 16 aufliegt, diesen solange,
bis der Taststift 25 in den Spalt zwischen den Enden des
noch offenen Rings 17 eingreifen kann. Der Ring wird nach
Einrasten des Taststiftes 25 von den Spannbackenvaaren
23,24 erfaBt. Der Taststift 25 wird zurilickgezogen. Das,
in Richtung des Pfeiles 61 gesehen hintere, Bandende 63
wird gegen das ortsfest von dem Spannbackenpaar 23
gehaltene, vordere Bandende 64 gedriickt. Die notwendige
Sch}ieBbewegung des Svaltes 62 erfolgt durch das Spann-
backenpaar 24 flir das hintere Ende des Felgenrchlings 16.
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Mit dem so orientierten Spalt wird der noch nicht
ZusammengeschweiBte Ring, der von den Spannbacken
23 und 24 im Bereich der Nahtstelle axial eingespannt
ist, von den Spannbacken in Richtung der Pfeile 44,45

in die SchweiBmaschine 4 axial hineingeschoben.

Zwischen der Rundbiegemaschine und der Schweig-
maschine, das heiBt im Bereich des Mittelsteges

der "Z" - Z6rmigen Maschinenanordnung wird jeder

Ring 15,16 nur axial und zwar jeweils von Schiebern
58....60 bzw. von Spannbacken 23,24 der zu verlassenden
Station vorbewegt und in die n&chste Maschine hinein-
transportiert. Die SchweiBmaschine 4 bildet den

Endpunkt der Axialtransportstrecke.

In der SchweiBmaschine wird der positionierte
Felgenrohling 17 von den Spannbackenpaaren 28,29
erfast woraufhin sich die Spannbackenpaare 23,24
16sen und in die Ausgangsstellung in der Orientier-
station zuriickgehen.

Nach erfolgter VerschweiBfung der Enden des rundge-
bogenen Rings in der SchweiBmaschine 4 werden

die im Felgenrohling angeordneten Spannbacken der
Scannbackenpaare 28,29 gedffnet und nach hinten, das heist
in axialer Richtung zum Felgenrohling 17 zuriick-
gezogen. Ein Greifer 8 hat inzwischen den Felgen-
rohling 17 von oben erfast und transportiert diesen
in Richtung des Pfeiles 42 in die Lé&ngsnahtentgrat-
maschine. Bei diesem hingenden Transport wird

der Greifer 8 iiber eine nach oben gewdlbte Flihrung
13, auf der eine Rolle 41 des Greifers entlang fihrt
bewegt.
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Dieser Transport erfolgt mittels einer oberhalb

der Schweifmaschine und der Nahtbearbeitungsmaschinen
angeordneten Transporteinrichtung 7, die fiir die
Nahtbearbeitungsmaschinen 4,5 und 6 je einen Greifer 8,9
und 10 aufweist. Die Greifer 8,9 und 10 erfassen das-
jeweilige Werkstiick 17,18 und 19 von oben. Die SchweiB-
naht ist in allen Nahtbearbeitungsstationen unten

angeordnet.

In der LiZngsnahtentgratmaschine 5 und in der Nahtglatt-
maschine 6, 6 a wird der geschweiBfte Ring 18,19, 19 a
in beidseits der Schweifnaht angeordneten U-fdrmigen,
nach oben offenen Auflagen 30,31 und 32 aufgenommen

und gehalten. Deren Weite entspricht der Breite der zu
bearbeitenden Felgenrohlinge. In der L&ngsnahtentgrat-
maschine 5 wird der Felgenrohling von unten in zwei
U-férmigen Auflagen gehalten, wovon nur eine, die Auf-
lage 30, gezeigt ist. Auch bei der Lé&ngsnahtentgrat-
maschine sind entsprecﬁend den Auflagen 31,32 der Naht-
glé&ttmaschine 6 a zwei Auflagen angeordnet. Zum Ent-
graten wird der maulartige vordere Teil des Messer-
schlittens 34 gem#8 Pfeil 65 mit seinen zwei nach innen
gerichteten Messern 33 iiber beide Seiten der L&ngsnaht
des Felgenrohlings 18 gefiihrt und entgratet diese dabei.
Nach dem Zurilickziehen des Messerschlittens 34 kann der
Felgenrohling nach oben und/oder schr&g nach oben aus
den U-fdrmigen Auflagen hinausgehoben werden.
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Im StOrungsfalle wird die Transporteinrichtung 7 aus dem
Bereich der Nahtbearbeitungsstationen bewegt und das nicht
richtig bearbeitete Werkstiick kann einzeln und ohne
Beeinflussung der Werkstiicke in den benachbarten

3 Maschinen und ohne Zerst®rung aus den Bearbeltungsstatlonen
4,5 und 6 entfernt werden.
Nach AbschluB dieses Arbeitstaktes wird der Felgen-
rohling 18 vom Greifer 9 erfaBt und auf arcaden-
férmiger Bahn gem&f Pfeil 43 zur Nahtglattmaschlne 6

10 transportiert. Die Transpor;elnrlchuung 7, die mit den
Rollen 39,40 und 41 auf nach oben gewdlbten Flhrungen 11,12,
13 hin- und herbewegbar ist, fihrt zurlick und erfaBt
die von Greifern 8...10 in die Bearbeitungsmaschinen
eingebrachten Werkstiicke.

15
Der Bearbeitungsvorgang in der Nahtglittmaschine ist
&hnlich dem in der Lingsnaht centgratmaschine. An einem
Schlitten 36 ist ein maulfdrmiger Werkzeugtrdger mit
Gldttrollen 35 vorgesehen, der den Restgrad wegwalzt,

20 so daB der Nahtquerschnitt gleich dem tibrigen Band-
querschnitt ist. Der Felgenrohling 19 bzw. 19 a der
Darstellung nach Figur 2 und 3 liegt in zwei U-£f&rmigen
Aufnahmen 31,32, die mit in ihrem Grunde geschrigten
Auflageflichen den Felgenrohling zentrieren und

25 zwischen denen die Nahtgl&ttwerkzeuge den Restgrad
wegwalzen. In der Ansicht nach Figur 3 sind die-Auflagen :
31, 32 im Bereich der Naht unterbrochen und somit auch
in dieser Ansicht U-f&rmig ausgebildet.
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Von der Nahtglittmaschine aus wird der Felgenrohling 19
von dem Greifer 10 zur nichsten, nur in Fig. 1 dar-
gestellten Seitennahtentgratmaschine 70, befdérdert. Auch
der Greifer 10 h4#ngt an einer Rolle 39, die auf einer
nach oben gewdlbten Fiihrungsbahn 11, den Felgenrohling 19
auf arcadenidrmiger Bahn zur nichsten Bearbeitungs-
station transportiert.

Bei allen Nahtbearbeitungsstationen liegt die
Bearbeitungsstelle an den Stirnseiten der Maschinen,

so daB die Werk:euge und Werkstiicke im St&rungs-

falle und bei Verschleis der Werkzeuge leicht

zugdnglich sind und somit schnell ausgewechselt

werden kdnnen.

Als besonders vorteilhaft wird die Transportbe-

wegung des geschlossenen Felgenrohlings 17,18 und 19
auf nicht eckiger Bahn angesehen, was hohe
Beschleunigungen erlaubt und dadurch kurze Transport-
zeiten ermdglicht und die Transportbewegung der U-Form
der beidseits der Nahtstelle angeordneten Auflagen
angepaBt ist. Die formschliissige Aufnahme des
Werkstlicks durch die U-fdrmigen Auflagen 30, 31, 32
beidseits der Nahtstelle eriibrigt eine zeitaufwendige
kraftschliissige Einspannung, so daf die Spannzeiten

entfallen.

Fig. 4 zeigt in vergrdBertem MaBstab eine schematisch
wiedergegebene L¥ngsnahtentgratmaschine in Stifnansicht.
Die Messer 68,69 fahren in Achsrichtung des Felgen-

rohlings 78 iber die Lingsnaht 71.
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Die Messer sind in einem maulartigen Messerschlitten

in zwel Messerhaltern 72,73 aufgenommen. Seitlich neben
den Messern 68,69 sind je zwei Fihrungsrollen 66,67 vor-
gesehen, die in einer Querebene des Felgenrohlings
angeordnet sind. Die Fiihrungsrollen gewdhrleisten, daB
die abgehobelte Fliche in etwa dem Rundungsverlauf des zu
erzeugenden Felgenrohlings entspricht.

Beidseits. der Fihrungsrollen 66,67 sind U-f&rmige
Auflagen 75,76 vorgesehen, in denen der Felgenrohling
78 gehalten wird. Zwischen den U~f&rmigen Auflagen ist.
im Bereich der Lingsnaht 71 ein Ausschnitt 74 vorge-
sehen, der in Verbindung mit den Auflagen ein zus&tzlichen
U-Profil bildet. Die L&ngsnaht 71 ist mittig in
den Ausschnitt 74 angeordnet und bildet den tiefsten
Punkt des Felgenrohlings. Der Felgenrohling wird durch
die paarweise aneinander gegeniiberliegenden Fiihrungs-
rollen 66,67 beim Schnitt beruhigt und eingespannt.
Die beim Schnitt auftretenden Kridfte, die in Achsrichtung
des Felgenrohlings gesehen, von den Messern 68,69 und von
den Flhrungsrollen 66,67 aufgebracht werden, werden iiber
den Feléenrohling in beide U-fdrmige Auflagen 75,76 einge-
leitet. Zur Erzielung eines Zentriereffektes sind die
U-f8rmigen Auflagen in Threm Grund 77 zur Lingsnalit 71
hin geschrigt.
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Patentanspriche:

1. Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen
'(15-00019) mit

- einer Bandzufiihreinrichtung (1)

- einer Rundbiegemaschine (2)

- einer Ringspalt-Orientierstation (3)

- einer SchweiBmaschine (4)

- mehreren Stationen (5,6) zur Bearbeitung

der Schweifnaht,

- wobei die Rundbiegemaschine, die Ringspalt-
Orientierstation und die SchweiBmaschine,
bezogen auf die Li&ngsachse der zu bearbeitenden
Felgenrohlinge axial fluchtend und unmittel-
bar aufeinander folgend hintereinander

angeordnet sind, und

- wobei das Band (14) im rechten Winkel zur axialen
Richtung und tangential zum gerundeten Felgen-
rohling (15) wvon der Zufiihreinrichtung (1) der

Rundbiegemaschine (2) zu gefilihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, das

die SchweiBmaschine (4) am Ende der Axial-
transportstrecke angeordnet ist, und daB die
folgenden Nahtbearbeitungsmaschinen (5,6) neben-
einander angeordnet sind, wobei der weitere
Transport der Felgenrchlinge aus der SchweifB-
maschine (4) nur quer (Pfeile 42,43) zum
Felgenrohling (17....19) erfolgt.
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Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Maschinen

der Anlage Z-£fdrmig aneinander gereiht sind.

Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen nach
Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB8 ein
erster Schenkel des "Z" von der Zuflhreinrichtung ge-
bildet wird, daB der Mittelsteg des "Z" von der
Rundbiegemaschine (2), von der Ringspalt—Orientiér—
station (3) und der Schweifmaschine (4) gebildet
wird, und daB der zweite Schenkel des "Z" von der
SchweiBmaschine (4) und von den Nahtbearbeitungs-

maschinen (5,6) gebildet wird.

Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen nach
Anspruch 1 - 3 mit Transportgreifern fiir den Transport
zwischen den einzelnen Stationen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Greifer (8....10) zwischen den
Nahtbearbeitungsmasghinen und der SchweiBmaschine

(4) auf arcadenférmiger Bahn (11,12,13) bewegt

werden, und daB die Nahtbearbeitungsmaschinen (5,6)
zur Aufnahme der Felgenrohlinge (18,19) starre
U-f8rmige, nach oben gedffnete Auflagen (30,31,32),
mit einer der Breite des Felgenrohlings (18,19)

entsprechenden Weite aufweisen. A
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5. Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen nach
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf8 die Greifer
(8,9,10) der Transporteinrichtung (7) zwischen den
Nahtbearbeitungsmaschinen (5,6) oben am-Felgenroh-
ling (18,19) angreifen und daB die U-f&rmigen
Auflagen (30,31.32) unten am Felgenrchling (19 a)
beidseits der SchweiBnaht des Felgenrohlings

angeordnet sind.

6. Léngsnahtentgratmaschine fiir Felgenrohlinge mit
Messern zum Abtragen des iberstehenden Teils der
Schweisnaht, einem Messerschlitten zum Flhren der
Messer und Mitteln zum Halten des Felgenrohlings,

gekennzeichnet durch

a) Flihrungsrollen (66,67) seitlich neben den Messern
(68,69) und

b) durch U-f£6rmige Aufnahmen fiir den Felgenrohling
beidseits und in unmittelbarer Ndhe der Bewegungs-

bahn der Messer.
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X/Y | FR, A, 2042610 (GROTNES MACHNEWORKS),
12. Februar 1971, siehe Seite 3, 1-3
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2 DE, A, 2022424
US, A, 3662940
GB, A, 1285135

X Us, A, 3091202 (YODER COMPANY) , 28. Mai 1-3
1963 '
Y FR, &, 2190547 (B.V. MACHINEFABRIEK A.
FONTIJINE) ,siehe Seiten 7 und 8 und 1 .
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& DE, A, 2334328
NL, A, 7209398 .
A FR, A, 2358940 (ZORIN CORPORATION), 17. 1

Februar 1978
“T" Spétere Veroffentlichung. die nach dem internationalen An-

meldedatum oder dem Priorititsdatum verdientlicht wor-
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zum Verstandnis des der Erfindung zugrundeliegenden
Prinzips oder der ihr zugrunoeiiegenden Theorie angege-

»E" alteres Dokument. das jedoch erst am oder nach dem inter-
nationalen Anmeldedatum verdtfentlicht worden ist ben ist

“L" Veroffentlichung. die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch * Versffentlichung von besonderer Bedeutung: die bean-
zweifelhaft erscheinen zu lassen, oder durch die das Ver- spruchle Erfindung kann nicht ais neu oder aut ertinde-
tfentiichungsdatum eirier anderen im Recherchenbericht nischer Taugkert beruhend betrachtet werden
genannten Verétfentlichung belegt werden soll oder die aus " . ] -
einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie aus- Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: die bean-
gefihrt) spruchte Erfindung kann nicht als aul erfindenscher Tatig-

R R 3 - ket beruhend betrachtet werden. wenn die verotfentlichung

“0" Verotfentlichung. die sich auf eine mindliche Offenbarung. mit einer oder mehreren anderen Verdifentichungen die-
eine Benutzung, eine Ausste!lung oder andere Mafinahmen ser Kategorie in Verbingung gebracht wird und diese Ver-
bezient bindung fur einen Fachmann naheliegend ist

“P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmelideca- " Veroffenthichung, die Mitgiied dersetben Patentiamilie 15t
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Européaisches Patentamt

G.L.M. KRUYDENBERG
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internatonales Aktenzewchen =

WEITERE ANGABEN ZU BLATT 2

A US, A, 3934324 (GROTNES MACHINE WORKS}, 1
27. Januar 1976

& FR, A, 2300639, DE, A, 2555660,
AU, A, 86799/75, GB, A, 1503621,
ca, A, 1046858, Jp, R, 69252/75,
JP, A, 51/94469

A DE, A, 2901824 (VOLKSWAGENWERK 2G.), 18. 1
Juli 1980
2 US, A, 3616985 (OTTENSENER EISENWERK), 1

02. November 1971

v. [} BEMERKUNGEN ZU DEN ANSPRUCHEN, DIE SICH ALS NICHT RECHERCHIERBAR ERWIESEN HABEN

Gemab Artikel 17 Absatz 2 Buchstabe a sind bestimmte Anspriche aus folgenden Grinden nicht Gegenstand der internationalen
Recherche gewesen:

1. [J AnspriicheNr................... weil sie sich aut Gegenstande 2 haziehen. die zu recherchieren die Behdrde nicht verpflichtet ist, ndmiich

2.0 Anspriche Nr. oo , weil sie sich auf Teile der internaticnaier. Anmetdung beziehen. die den vorgeschriebenen Anforderungen
so wenig entsprechen, daB eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchge‘ihrl werden kann', namlich

vi. [ BEMERKUNGEN BE! MANGELNDER EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG™

Die internationale Recherchenbehérde hat festgestelll, daB diese intemnationzle Anme!dung mehrere Erfindungen enthait:

- 1-5

..

Anlage zur Herstellung von Felgenrohlingen mit

mehreren Bearbeitungsstaticnen

- 6 : Li&ngsnahtentgratmaschine

1. [[] Da der Anmelder alle erlorderlichen zusétzlichen Recherchengebithren rechtzeit:g entrichtet hat, erstreckt sich der internationale
Recherchenbericht aut alle recherchierbaren Anspriche der internationaien Anmeigung.

2. [J Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusétzlichen Recherchengebunren rechizeitig entrichtet hat. erstreckt sich der inter-
nationale Recherchenbericht nur aut die Anspriache der internaticnalen Anmeicung. fur die Gebithren gezahlt worden sing, namiich

3. E Der Anmelder hat die erorderlichen zusatzlichen Recherchengesuhren nicht rechtzeitig entrichtet. Der internationale Recherchen-
bericht beschrankt sich daher auf die in den Anspruchen zuerst erwihnie Erfincung: sie ist in folgenden Anspriichen ertafit:

4 D Da tir alle recherchierbaren Anspriche eine Recherche okne enen Arpeitszufwand durchgelihrt werden konnte. der eine Zusatz-
liche Recherchengebiihr gerechtiertigt hatte. hat cie Internzzionz'e Recherchertehodrde eine solche Gebihr nicht verlangt.

Bemerkung hinsichtlich eines Widerspruchs

D Die zusatzhichen GebGhren wurden vom Anmelder unter Wicerspruch gezahit

[T Die Zahiung zusatziicher Gebihren erfoigte ohne Viderspruch

Formblatt PCT/ISA/210 (Erganzungsbogen 2) (Oktober 1981)
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